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@ Prassa zum AufbHngan ainar Schieht auf eine Tragerplatta, insbeaondere eine Scheibenbremabetagtrigerpiatte. 

Bei einer Presse zum Aufbringen einer Schieht aus pul- 
verffirmigetn Material auf eine Scheibenbremstragerpiatte, 
mit einem Hauptkolben und einem damit zusammenwirken- 
den Prepkolben, eind der Hauptkolben (2) und der P^e^stem- 
pel (6) gegenlSufig in einen zwischen Ihnen liegenden Raum . 
bewegbar. In welchem eine feste Form (14) angeordnet und 
ein, eine die Tragerplatte (17) haltender und ale Pre^platte 8 
dienender Einleger (15) hineinbewegbar ist. 
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1 "Presse zum Aufbringen einer Schicht auf eine TrSgerplatte 
insbesondere eine Scheibenbremsbe lagtrSgerplatte" 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Presse zum Aufbringen 
einer Schicht aus pulverf 5rmigein Material auf eine TrSger- 
platte, insbesondere eine ScheibenbelagtrSgerplatte , mit 
5 einem Hauptkolben und einem damit zusammenwirkenden PreB- 
stempel . 

Aus der DE-OS 3 2 40 764 ist eine Presse zum Herstellen von 
Presslingen aus Pulver in einer Matrize, insbesondere zum 
HeiBpressen von Scheibenbremsbelagen bekannt, mit einem 
lO durch zwei Joche verbundenen Zugstangenpaar , auf welchem 
ein ein Kolbenaggregat auf nehmender Zylinderk5rper ver- 
schiebbar gelagert ist und bei der das Kolbenaggregat min- 
destens auf einem ersten, die Presse schlieBenden oder 
Sffnenden Hauptkolben und einem zweiten gleichachsigen, in 
15 gleicher Richtung wirkenden, den PreBstempel tragenden, 
in der Matritze gefiihrten Hauptkolben mit einer kleinen 
Querschnittsflache sowie einem letzteren verschiebbaren 
Hilfskolben besteht. 

Eine derartige Presse eignet sich zwar zum Aufbringen rela- 
tiv dicker Schichten, z.B. der eigentlichen BremsbelSge auf 
eine TrMgerplatte, jedoch ist die genaue Dosierung des pul- 
verfarmigen Materials insbesondere dann, wenn es sich um 
sehr dtinnwandige Schichten handelt, mit dieser bekannten 
Presse nicht moglich. 
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Aufgrund der Tatsache, daB bel BelagkSrpern wie 
BremsbelSgen, RelbbelSgen o.dgl. Asbestmaterial ver- 

o 

nieden soil, 1st es notwendig, zwischen die Belagmasse, 
also vornehnllch den Bremsbelag und den TrSgerkBrper , 
gewShnlich aus einer Metallplatte bestehend, eine warme- 
isollerende Zwischenschlcht auf zubringen . Dies muB aus 
dem Grunde erfolgen, well asbestfreie Massen elnen sehr 
hohen WMzmedurchgang haben und dainit beim Bremsen die 
TrSgerplatte und die Brerasfltissigkeit zu stark erhitzt 
werden^ Solohe Zwischenschichten haben gewShnlich eine 

Starke von riur elnem bls zwel Millimeter . Auch ist es 

nptvendig, die Zwischenschlcht vom Reib- Oder Brems- 
belag zu trennen , wobel die Trennebene nur sehr gerlnge 
Toleranzen a»£«fel6en darf. DarUberhinaus wird bei der 
Herstellung derartig dUnner Zwischenschichten meist 
noch ein sehr schwer f.liefibares, znr BrUckenbilduiig 
20 neigendes Material verwendet, so daS die gleichmSBlge 
Verteilung in dOnner Schicht auf groBe Schwlerigkeiten 
st5Bt. £s ist daher bisher manuell gearbeitet worden, 
um derartlge Zwischenschichten auf ziiaringen. 

25 Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde, genau dosierte 

Mengen zur Bildung dtinner Zwischenschichten auf eine 
TrSgerplatte aufzubringen und vollstSndig gleichmSBig 
zu verteilen. 

30 Die Auf gabe vlrd dadurch gelSst, daB erf indungsgemaS 
der Hauptkolben und der PreBstempel gegenlSuf ig in 
elnem zwischenllegenden Raum beauf schlagbar sind, 
in welchem eine feste Form angeordnet und ein die Trager- 
platte hal tender, und als Druckvermittler ausgebildeter 

35 Elnleger hiheinbewegbar sind. 
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Die Verwendung des Einlegers als Druckvermittler be- 
schleunigt nicht nur die Herstellungsweise,sondern er- 
5 moglicht daruber hinaus einen Einsatz der Presse bei 
einem Rundtischpressautomat, bei dera auch alle anderen 
Behandlungsstufen des Presslings vorgesehen sind. Dabei 
ist es unwesentlich, Ob derselbe Einleger auch zum Welter- 
transport des beschichteten Presslings Verwendung findet, 
10 Oder ein zweiter Einleger vorgesehen ist, der fflr den 
Weitertransport sorgt. 

Nach einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung 
ist der Hauptkolben als Hohlkolben ausgebildet and um- 
15 gibt ein Fiillrohr fvir das pulverf ormige Material. 

Hierdurch wird gewahrleistet , daS ^ine zentrische Zu- 
fuhrung des Fullmaterials erfolgen kann, was im Hin- 
blick auf Dosierung und Verteilung von Vorteil ist. 

20 ZweckmaBigerweise ist im Fiillrohr eine drehbare Stange 
angeordnet, an deren freiem Ende ein dem Formquerschnitt 
angepaBter Abstreifer o.dgl. angebracht ist. 
Insbesondere wenn noch am Hauptkolben eine dem Form - 
querschnitt angepafite Maske o.dgl. angebracht ist, ist 

26 nicht nur eine vollstSndlg gleichmSBige Verteilung des 

pulverf ormigen Materials in einer dUnnen Schicht mOglich, 
sondern es ist auch gewShrlelstet, daB etwaige Briicken- 
bildungen mit Sicherheit vermieden worden. 

30 Bevorzugterweise ist die Oberflache des PreBstempels 
mit Vorsprungen z.B. in Kalottenforra erwShnt. 
Auf diese Weise wird eine gleichf 5rmige Druckverteilung 
auch dann erreicht, wenn die TrSgerplatte zur besseren 
Halterung der Shicht Offnungen aufweist. 
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Oro eine bessere Verteilung des FUllmaterials vor dem Ein- 
brlngen in die Fo3nn zu erreichen, ist zweckmSfiigerweise im 
5 Abstand vom freien Ende der drehbaren Stange ein VerdrSnger- 
kegel o.dgl. vorgesehen. 

Der weiter oben erwShnte Abstreifer kann im Querschnitt 
S-f6rmig ausgeblldet sein. 

lO 

Auf der Zeichnung ist eine beispielsweise Ausf lihrungsf ona 
der Erfindung stark schematisiert dargestellt; sie wird 
nachfolgend nSher beschrieben; es zeigt: 

15 Fig. 1 einen LMngsschnitt durch einen Teil der 

Press e urid 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Detail. 

20 Ein Rahmen 1 einer Presse nimmt den Oberteil derselben, 
also vornehmllch einen Hauptkolben 2 auf und ist fiber 
zwei Stangen 3 niit einem Unterteil 4 f est verbunden, in 
welchem ein Presszylinder 5 mit einem Preflstempel 6 
bewegbar gelagext ist. 

25 

In einer Ebene senkrecht zur Zeichenebene sind zwei nicht 
dargestellte Niederdruckzylinder vorgesehen, welche zur 
Betatigung des Hauptkalbens 2 mit Druck beaufschlagt wer- 
den konnen. 

30 

Der Hauptkolben 2 ist als Hohlkolben ausgebildet und im 
Oberteil 1 der Presse verschiebbar gelagert, Der untere 
Teil des Mauptkolbens weist einen Hohlraum 7 auf, wShrend 
der obere Teil des Hauptkolbens auf einem Fullrohr 8 
gleitbar gelagert ist. Dieses FUllrohr B weist einen 
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EinfUllstutzen 9 auf, durch welchen pulverf Grmiges 
Material in dosierten Mengen aufgegeben wird. In der 
5 Mitte des Pullrohres ist eine drehbare Stange 10 gehalten, 
welche durch einen Elektromotor 11 in Drehung versetzt 
wird und an ihrem freien Ende einen Abstreifer 12 trSgt. 
Dieser Abstreifer 12 weist, wie in Fig. 2 angedeutet, 
im Ouerschnitt die Form eines S auf .Die Unterkante 13 
des Abstreifers gleitet bei einer Drehung iiber eine. fest 
mit dem Kolben verbundene Maske 14, durch welche das 
Fullmaterial/wie weiter unten nSher ausgefUhrt, in die 
ortsfeste Form 14 eingebracht wird. 

15 Die Form 14 besteht bei der dargestellten Ausf Uhrungsform 
aus einem massiven Ring, der auf dem Unterteil 4 be- 
festigt ist und gegebenenf alls ausgewechselt werden kann. 

In dem Raum zwischen dem Hauptkolben 2 und der Form 14 
20 ist ein Einleger 15 herelnschwenkbar oder auf andere 
Weise hineinbewegbar. Dieser Einleger, der an seiner 
Unterseite magnetisches Material oder auch Saugnapfe auf- 
weist, trSgt eine Tragerplatte 17 »uf welche die dunne 
Schicht aufgebracht werden soil. 
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Die OberflSche des Preflsterapels 6 ist mit Kalotten 16 
versehen, die fiir eine gleichroSBige Druckverteilung 
auch dann sorgen, wenn z.B. die Tragerplatte zur ver- 
besserten Haftung der z.B. 1 mm dicken Zwischenschicht 
mit Offnungen versehen ist, 

Zum Fiillen der Form 14 wird der Hohlkolben 2 durch die 
nicht dargestellten Druckzylinder auf die Form abgesenkt. 
Die Formmaske 14 weist einen Ausschnitt auf, der in 
etwa der Form des Formnestes, welches in der Form 14 
elngearbeitet ist, gleicht. 
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1 

Glelchzeitig wird der in der Form 14 beweglich ange- 
ordnete Prefistemjpel 6 durch den unteren Preflzylihder 5 
nach oben gefahren, 

6 

Ober den Ftillstutzen 9 und das Ftillrohr 8 wird eine vor- 
dosierte Menge des FQlliaaterials in den Hohlrauin 7 des 
Hohlkolbens 2 entleert, wobei ein auf der drehbaren 
Stange TO angebrachter Konus 18 dafOr sorqt, daB das 

10 

pulverfSrniige Fullmaterial in die Randbereiche der 
Form koionit. Gleichzeitig wurde der PreBstempel 6 auf 
die erforderliche Fonntiefe abgesenkt, Der Verteiler 12 
S-f5nBigem Querschnitt sorgt aufgrund der Drehung 

15 Stange lO durch den Elektromotor 11 dafur, daB 

wShrend des Absenkens des PreBstempels 6 die Failmasse 
glei€ihfia3fiig im Formnest der Fona 14 verteilt wird. 
Der VerteilerflQgel oder Abstreifer 12 unterstutzt 
die Porderung der FQllniasse in Richtung auf die Mitte 

20 bin? es entsteht: somit: eine Kraf trichtung zur 

Mitte bin, so dafi die Failmasse auch vollkoramen die 
gewQnschte Form ausfUlltr^^ch wenn die Ausnehmung in der 
Formmaske 14* in elner oder in mehreren Richtungen kleiner 
ist als der Innendurchmesser des Hohlkolbens 2. 

25 

Sobald der Presskolben 6 seine untere Endstellung erreicht 
hat, wird der Bohlkolben 2 durch die nicht dargestellten 
Druckzylinder hochgef ahren. In der Zwischenzeit hat der 
Einleger 15 z.B. eine metallische TrSgerplatte 17 aus 
QQ dem Vorratsstapel entnoinrnen und in den Raum zwischen 
den beiden Kolben eingeschwenkt, 

Der Einleger 15 ist so ausgebildet, daB er die Formmaske 
14- und die TrSgerplatte 17 vollstandig Qberdeckt. 
35 Nach dem Einschwenken des Einlegers 1 5 wird uber eine 
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Leitung 20 DruckSl unter hohem Druck einem Ringraum 21 
zugeleitet, wodurch der Hohlkolben die Einleger 15 fest 
auf die Form press t. WShrend die beiden nicht gezeigten 
Kolben nur unter einem niedrigen Druck arbeiten mUssen 
urn die einzelnen Bewegungen des Hauptkolbens 2 durchfiihren 
zu kSnnen, ist eine Beaufschlagung mit Hochdruck f Qr das 
Anpressen des Einlegers an die Form erf orderllch . 
Der Hohlkolben 2 bildet somit zusammen mit dem Einleger 
15 das obere Pressjoch. 



Der untere Presskolben 6 kann nun nach oben gedrilckt 
werden und verdichtet damit die im Formnest der Form 
14 gleichmaBig verteilt eingebrachte Fiillmasse direkt auf 
die Tragerplatte 17. Durch das FlSchenverhaitnis der 
beiden Kolbenf ISchen des Hauptkolbens 2 im Zylinderraum 21 
und der unteren Flache des Presskolbens 6 andererseits 

20 wird erreicht, daB im hydraulisch kurz geschlossenen 

zustand beider Zylinder die Druckkraft des Hohlkolbens 
2 auf den Einleger 15 immer grofier ist als die Presskraft 
des Presskolbens 6. Die Trfigerplatte 17 z.B. ftir Brems- 
beiage ist haufig mit nicht gezeigten Verankerungs- 

25 bohrungen versehen, urn ein einwandfreies Halten der 
Schicht bzw. Zwischenschicht zu gewShrleisten. 

Um bei den dunnen Zwischenschichten eine gleichmaflige 
Verdichtung auch im Bereich der Verankerungsbohrung zu gewShr- 
30 leisten sind die weiter oben erwahnten Erhebungen ,g 
z.B. in Kalottenform am Preflstempel 6 vorgesehen. 
Die Hohe dieser Erhebung kann maximal der StSrke der 
Formmaske 14 entsprechen. 

35 Nach Beendigung des Pressvorganges wird der Druck aus 
dem Press zylinder 6 entlastet und der Hauptkolben 2 
wird nach oben bewegt. 
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Nach Abschalten des Haltemechanismus z.B. Elektromagnet: Oder 
Vakuum am Einleger 1 5 wird dieser nach oben abgehoben 
und aus der Presse ausgeschwenkt . Die Trfigerplatte 17 
niit der aufgelegten dQnnen Zwischenschicht befindet slch 
nun am Oberrand der Forra 14. 

Zur Entnahrae des Presslings wird meist ein nicht dar- 
gestellter zweiter Einleger verwendet, der dann den Press* 
ling der nachsten Bearbeitungsstuf e zufUhren kann. 
Selbstverstandlich ist es jedoch auch moglich, denselben 
Einleger zur Entnahrae des Presslings und ggfs, zu einem 
We iter transport desselben zu verwenden. 

Der Einleger 15 oder ggfs. ein zweiter Einleger kann 
den Pressling unmittelbar in eine HeiBpressform einlegen, 
welche z.B. vorher lose mit einem Belagmaterial gefUllt 
vurde. In dieser Helfipresse wOrden dann die Zwischen- 
schlchten mlt der Reibbelagmas&e elnerselts und der 
TrSgerplatte andererselts helB verpreBt werden. 
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PATENTANSPROCHE : 



1 1) Presse zura Aufbringen einer Schicht aus pulverf Crmigein 

Material auf eine Tragerplatte, insbesondere eine Schei- 
benbremsbelagtragerplatte, mit einem Hauptkolben und 
einera damit zusammenwirkenden PreBstempel, dadurch 

5 gekennzeichnet, daB der Hauptkolben und 

der PreBstempel gegenlaufig in eineni izwischen ihnen 
liegenden Raum beauf schlagbar sind, in welchem eine 
feste Form angeordnet und eine die Tragerplatte halten- 
der und als Druckvermittler dienender Einleger hinein- 
10 bewegbar sind. 

2) Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , dafl der Hauptkolben als Hohlkolben ausgebildet 
ist und ein Fiillrohr fur das pulverf ormige Material 

-| 5 umgibt. 

3) Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daS ira FUllrohr eine drehbare Stange 
angeordnet ist, an deren freiem Ende ein dem Formquer- 
schnitt angepaBter Abstreifer o.dgl. angebracht ist. 
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4) Presse nach einem der Ansprtiche 1-3, dadurch 

5 gekennzeichnet, daB am Hauptkolben eine 
dem Formquerschnitt angepaBte Maske o.dg. angebracht 
ist. 

5) Presse nach elnem der AnsprQche 1-4, dadurch 
10 gekennzeichnet, daB die Oberflache 

des Prefisteiopels mit Vor sprang en z.B. in Kalotten- 
fozTTO versehen ist. 

6) Presse nach einem der Ansprtiche 3 - 5, dadurch 
15 gekennzeichnet, dafi im Abstand vom 

freien Ende der drehbaren Stange ein Verdr anger keg el 
o.dgl. vorgesehen ist. 

Presse nach einem der Anspriiche 3-6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Abstreif er im 
Querschnitt S-formig ausgebildet ist. 
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